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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum orientierten 
Ablegen von Zuschnittstapeln, insbesondere von Stapeln aus 
bedruckten Zeitungs- oder Buchseiten oder sonstigen Druck- 
sachen, auf einer Palette nach vorgegebenem Ablege- 
schema. Zum grundsatzlichen Aufbau gehoren ein Zufuhr- 
bandforderer, ein Einlaufforderer und ein Formationstisch. 
Unter dem Formationstisch sind die Paletten angeordnet, auf 
denen die Ablage erfolgen soil. Urn zu erreichen, daB eine 
solche Vorrichtung automatisch arbeitet, ist zunachst der 
Einlaufforderer als Schiebeforderer aus Einlaufbahn und 
langs der Einlaufbahn beweglichem sowie heb- und senkba- 
rem Einlaufschieber ausgefuhrt. In der Einlaufbahn ist eine 
Drehscheibe angeordnet. AuBerdem weist der Formations- 
tisch einen Querschieber auf, mit dem auf dem Formations- 
tisch in einer Zeile gereihte Zuschnittstapel quer zur Trans- 
portrichtung des Einlaufforderers auf einen Ubergabewagen 
abdruckbar sind. Der Ubergabewagen ist in einem dem 
Formationstisch in Forderrichtung nachgeschalteten Fuh- 
rungsgestell hin- und herverfahrbar und auBerdem im Fuh- 
rungsgestell heb- und senkbar. Endlich ist die Anordnung so 
getroffen, daB dem Obergabewagen ein heb- und senkbarer 
Abstreifschieber zugeordnet ist, mit dem die in Zeilen gereih- 
ten Zuschnittstapel einer vor und unter dem Ubergabewagen 
angeordneten Palette ubergebbar sind, wenn der zunachst 
bei gehobenem Abstreifschieber vorgefahrene Obergabewa- 
gen zuruckgezogen wird. (31 07495) 
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Patentanspruche : 

1 . Vorrichtung zum orientierten Ablegen von Zuschnittstapeln, 
insbes. von Stapeln aus bedruckten Zeitungs- oder Buchseiten oder 
sonstigen Drucksachen, auf einer Palette nach vorgegebenem Ab- 
legeschema, - mit 



Zuf uhrbandf orderer , 
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Einlauf forderer und 
Formations tisch , 

wobei unter dem Formations tisch die Paletten angeordnet sind r auf 
denen die Ablage erfolgt, dadurch gekennzeich- 
n e t, dafi der Einlauf forderer (4) als Schieber forderer aus Ein- 
lauf bahn (6) und langs der Einlauf bahn (6) beweglichem sowie heb- 
und senkbarem Einlauf schieber (7) ausgefuhrt ist, 

wobei in der Einlauf bahn (6) eine Drehscheibe 
(8) angeordnet ist, 

daB der Formationstisch (5) einen Quer schieber (9) aufweist, mit 
dem auf dem Formationstisch (5) in einer Zeile (1o) gereihte Zu- 
schnittstapel (1) quer zur Transportrichtung des Einlauf forderers 
(4) auf einen flbergabewagen (11) abdriickbar sind f 

der in einem dem Formationstisch (5) in 
Forderrichtung nachgeschalteten Fiihrungsge- 
stell (12) hin- und herverf ahrbar und aufier- 
dem im Fuhrungsgestell (12) heb- und senkbar 
ist r 

und daB dem Ubergabewagen (11) ein heb- und senkbarer Abstreif- 
schieber (14) zugeordnet ist f mit dem die in Zeilen (1o) gereihten 
Zuschnittstapel (1) einer vor und unter dem ttbergabewagen (11) an- 
geordneten Palette (2) ubergebbar sind f wenn der zunachst bei ge- 
hobenem Abstreif schieber (14) vorgefahrene tfbergabewagen (11) zu- 
ruckgezogen wird. 
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, da£ der 
Einlauf forderer (4) einen zweiten Einlauf schieber (15) aufweist, 
wobei der erste Einlauf schieber (7) zwischen Zufuhrbandf orderer 
(3) und Drehscheibe (8), der zweite (15) zwischen Drehscheibe (8) 
und Formations tisch (5) sowie uber dem Formationstisch (5) ar- 
•beiten. 

♦ 

i 

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB uber den Formationstisch (5) ein zweiter Quer- 
schieber (16) arbeitet, der dem erstgenannten (9) entgegen der 
Forderrlchtung vorgeschaltet ist und der ein Teilstuck des Quer- 
forderweges ubernimmt sowie am Ubergabewagen (11) hohenverstell- 
bar befestigt ist. 
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Die Erfindung bezieht sich gattungsgemaB auf eine Vorrichtung zum 
orientierten Ablegen von Zuschnittstapeln, insbes. von Stapeln aus 
bedruckten Zeitungs- oder Buchseiten Oder sonstigen Drucksachen, 
auf einer Palette nach vorgegebenem Ablegeschema, - mit Zufuhr- 
bandf orderer, Einlauf f orderer und Formationstisch, wobei unter dem 
Formations tisch die Paletten angeordnet sind, auf denen die Ablage 
erfolgt. - Formationstisch bezeichnet dabei einen Tisch, auf dem 
die Stapel in bestimmter Formation, z. B. in Teilen gereiht bei 
vorgegebener Stapel folge, angeordnet werden. In der Praxis wird 
das genannte Ablegeschema auch als Packmuster bezeichnet. 

Im Rahmen der (aus der Praxis) bekannten gattungsgemaBen MaB- 
nahmen wird auf dem Formationstisch die vorgegebene Stapel formation 
von Hand gebildet. Von Hand werden die formierten Stapel auf die 
jeweils zugeordnete Palette gelegt. Das alles ist aufwendig und ver- 
langt oft schwere korperliche Arbeit unter erheblichem Zeitdruck. 
Letzteres gilt insbes. dann, wenn die Vorrichtung mit einer Anlage 
integriert ist, in der mit modernen Maschinen Druckereierzeugnisse 
hergestellt werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemaBe Vor- 
richtung so weiter auszubilden, daB sie automatisch arbeitet. 

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daB der Einlauf - 
forderer als Schieberf orderer aus Einlaufbahn und langs der Ein- 
lauf bahn beweglichem, heb- und senkbarem Einlauf schieber ausge- 
fuhrt ist, 

wobei in der Einlaufbahn eine Drehscheibe ange- 
ordnet ist, 
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da/3 der Formationstisch einen Querschieber aufweist, mit dem auf 
dem Formationstisch in einer Zeile gereihte Zuschnittstapel quer 
zur Transportrichtung des Einlauf forderers auf einen ubergabewagen 
abdrxickbar sind, 

i 

der in einem dem Formationstisch nachgeschalteten 
Fuhrungsgestell hin- und herverf ahrbar und auBer- 
dem im Fuhrungsgestell heb- und senkbar ist, 

,und daB dem Ubergabewagen ein heb- und senkbarer Abstreif schieber 
zugeordnet 1st, mit dem die in Zeilen gereihten Zuschnittstapel 
einer vor und unter dem Ubergabewagen angeordneten Palette ubergeb- 
bar sind, wenn der zunachst bei gehobenem Abstreif schieber vorge- 
fahrene ubergabewagen zuruckgezogen wird. Eine bevorzugte Ausfiihrungs 
form der Erf inching ist dadurch gekennzeichnet, daB der Einlauf - 
forderer einen zweiten Einlauf schieber aufweist, wobei der erste 
Einlauf schieber zwischen Zufiihrbandf orderer und Drehscheibe, der 
;zweite zwischen Drehscheibe und Formationstisch sowie uber dem 
;Formationstisch arbeiten. Dem Formationstisch kann ein zweiter Quer*- 
Ischieber zugeordnet sein, der dem erstgenannten entgegen der FSrder- 
richtung vorgeschaltet ist und der ein Teilstiick des Querforderweges 
ubernimmt sowie am Ubergabewagen hohenverstellbar befestigt ist. 

■ 

Bei der erf indungsgemaBen Vorrichtung kann die Bildung der Stapel- 
formation mit Hilfe des Einlauf schiebers erfolgen, wobei die Dreh- 
scheibe eine Drehung der einzelnen Zuschnittstapel urn 9o oder 18o° 
zulaBt, wenn eine solche Drehung der Zuschnittstapel fur die 
Forma tionsbildung erforderlich ist. Auf dem Formationstisch ent- 
stehen so zunachst in einer Zeile und dann in mehreren Zeilen be- 
stimmte Formationen der Stapel, wobei ohne weiteres nach vorge- 
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gebenem Programm gearbeitet werden kann. 1st eine Formation aus 
mehreren Zeilen gebildet, so wird sie in der schon beschriebenen 
Art und Weise auf den Ubergabewagen abgedruckt und von diesem auf 
der jeweils zugeordneten Palette abgelegt, - wahrend inzwischen 
auf dem Formationstisch eine neue Formation von Zuschnittstapeln 
gebildet wird. Das alles ist mit den Hilf smitteln der modernen 
Antriebs- und Steuerungstechnik ohne wei teres zu verwirk lichen, 
wobei im allgemeinen mit Endschaltern und entsprechenden Steuerungs- 
programmen gearbeitet wird. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Aus- 
fuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung ausfuhrlicher erlautert. 
Es zeigen in schematischer Darstellung 

Fig. 1 perspektivisch eine erf indungsgemaBe Vorrichtung, 

Fig. 2 mit den Teilfiguren a, b r c, d, e, f, g verschiedene 

Phasen beim Arbeiten der erf indungsgemafien Vorrichtung. 

Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung dient zum orientierten 
Ablegen von Zuschnittstapeln 1 . Es mag sich dabei urn Zuschnitt- 
stapeln 1 aus bedruckten Zeitungs- oder Buchseiten oder anderen 
Druckerzeugnissen handeln. Das orientierte Ablegen der Zuschnitt- 
stapel 1 soil am Ende auf einer Palette 2 erfolgen, und zwar nach 
vorgegebenem Ablegeschema oder Packmuster. Auf diese Weise werden 
zugeordnete Paletten 2 eine nach dem andern einlagig oder mehr- 
lagig mit den Zuschnittstapeln 1 versehen, und zwar in bestimmter 
Formation der einzelnen Zuschnittstapel 1 im Verband auf der 
Palette 2. 
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Zur Vorrichtung gehoren im grundsatz lichen Aufbau 

ein Zufiihrbandforderer 3, 

ein Einlaufforderer 4 und 

ein Formationstisch 5. 

Unter dem Formationstisch 5 werden die Paletten 2 angeordnet, auf 
denen die Ablage erfolgt. 

Der Einlaufforderer 4 ist als Schieberforderer aus Einlaufbahn 6 
und langs der Einlaufbahn 6 beweglichem Einlauf schieber 7 ausge- 
ftthrt. In der Einlaufbahn 6 ist eine Drehscheibe 8 angeordnet. 
Der Formationstisch 5 weist einen Querschieber 9 auf, mit dem auf 
dem Formationstisch 5 in einer Zeile 10 gereihte Zuschnittstapel 1 
quer zur Transportrichtung des Einlauf f order ers 4 auf einen Uber- 
gabewagen 11 abdriickbar sind. Der Ubergabewagen 11 ist in einem 
Fuhrungsgestell 12 in Richtung der Pfeile 13 hin- und herfahrbar 
und auSerdem im Fuhrungsgestell 12 heb- und senkbar. Dem ubergabe- 
wagen 11 ist ein heb- und senkbarer Abstreif schieber 14 zugeordnet. 
Die Anordnung ist so getroffen, daB mit dem Abstreif schieber 14 die 
in Zeilen 10 gereihten Zuschnittstapel 1 einer vor und unter dem 
Ubergabewagen 11 angeordneten Palette 2 ubergebbar sind, wenn der 
zunachst bei gehobenem Abstreif schieber 14 vorgefahrene ubergabe- 
wagen 11 in abgesenkter Stellung zuriickgezogen wird. 

Im Ausfuhrungsbeispiel und nach bevorzugter Aus fxihrungs form der 
Erfindung besitzt der Einlaufforderer 4 einen zweiten Einlauf- 
schieber 15, wobei der erste Einlauf schieber 7 zwischen Zufuhr- 
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bandforderer 3 und Drehscheibe 8, der zweite 15 iiber der Dreh- 
scheibe 8 und dem Formationstisch 5 arbeitet. Durch die Dreh- 
scheibe 8 wird die Orientierung der Zuschnittstapel 1 festgelegt. 
Der Einlaufschieber 15 fuhrt die erf orderliche Reihung in jeder 
Zeile 1o in Abhangigkeit der Breite und/oder Lange der einzelnen 
.Zuschnittstapel 1 herbei. Im Ausfiihrungsbeispiel ist auSerdem der 
Formationstisch mit einem zweiten Querschieber 16 versehen, der 
dem erstgenannten 9 entgegen der Forderrichtung vorgeschaltet ist 
und der ein Teilstuck des Querforderweges ubernimmt. Mit dem Quer- 
schieber 9 wird die Formation der an die Palette 2 abzugebenden 
Zuschnittstapel 1 festgelegt, d. h. die Anzahl der Zeilen 1o in 
Verschieberichtung in Abhangigkeit von dem Format der Zuschnitt- 
stapel 1 in dieser Richtung. Der Querschieber 16 ubernimmt diese 
Formation und iiberf tihrt sie auf den ubergabewagen 11. Er hinterf afit 
die Formation auf dem Formationstisch 5 und schiebt sie beim Ver- 
fahren des tfbergabewagens 11 auf denselben. Hierzu ist der Quer- 
schieber 16 hdhenverstellbar am Ubergabewagen 11 befestigt. 

Die Funktionsweise der erfindungsgemafien Vorrichtung ergibt sich 
besonders deutlich aus einer vergleichenden Betrachtung der Teil- 
figuren a, b, c, d, e, f, g in Fig. 2. Wie die Fig. 2a zeigt, 
werden die auf dem Zufiihrbandf Srderer 3 ankommenden Zuschnittstapel 
mittels des Einlauf schiebers 7 auf die Drehscheibe 8 auf geschoben. 
Von der Drehscheibe 8 werden die Zuschnittstapel 1 , ggf. nach einer 
erfolgten Verdrehung urn 9o° (vgl. Fig. 2d) von dem Einlaufschieber 
15 zu der vorprogrammierten Zeile 1o zusammengefugt. Der Einlauf- 
schieber 15 ist hohenverstellbar, so daB er den auf der Drehscheibe 
8 angeordneten Zuschnittstapel 1 beim Ruckhub iiber fahren kann. 
Dabei arbeiten zweckmaBig Einlaufschieber 7 und Einlaufschieber 15 
mehr oder weniger synchron urn eine tfberschneidung zu vermeiden. 
Wie Fig. 2b zeigt, tritt nach Fertigstellung einer Zeile 1o der 
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Querschieber 9 in Funktion und verbringt diese Zeile vom Einlauf- 
forderer 4 auf dem Formationstisch 5. Er 1st dabei so eingerichtet, 
idafc er die einzelnen Zeilen zu der gewiinschten Formation zusammen- 
Jstellt. Dies macht insbesondere die Fig. 2c deutlich. Die zusammen- 
gestellte Formation wird anschlieBend von dem Querschieber 16 auf 
'den tfbergabewagen 11 uberfuhrt, wie es die Fig. 2d verdeutlicht. 
Der tfbergabewagen 11 fahrt vor bis uber die Palette 2 und der Ab- 
^streifschieber 14 wird hinter der Formation abgesenkt, wie es aus 
!der Fig. 2e ersichtlich ist. In dem Fahrgestell 17 wird nunmehr 
der tfbergabewagen 11 auf die Palette 2 abgesenkt und unter dem Ab- 
streifschieber 14 zuriickgefahren, wie dies die Fig. 2f erkennen 
last. AnschlieBend wird der tfbergabewagen 11 wieder nach oben zur 
tfbernahme einer weiteren Formation gefahren. Dabei kann es zweck- ; 
mafiig sein, da6 der Querschieber 9 den hohenverstellbaren Quer- 
Ischieber 16 unter fahrt. Eine vergleichende Betrachtung der Fig. 2c 
und 2g laBt erkennen f dai3 mit der Vorrichtung die unter schied- 
lichsten Formationen zusammenstellbar sind. Die Zwischen-schaltung 
•des Einlaufschiebers 15 und Querschieber 16 fuhrt insbesondere 
jdazu, dai3 die einzelnen Zuschnittstapel 1 auf dem Zufuhrbandforderer 
;3 in verhaltnismaBig kurzen Abstanden anlieferbar sind. 
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relates to an apparatus for the oriented laying- 
down of stacks of blanks, especially of stacks of 
printed newspaper or book pages or other printed 
matter, on a pallet in accordance with a 
predetermined laying-down scheme. The basic 
structure comprises a feed belt conveyor, an 
incoming conveyor and a formation table. The 
pallets on which the stacks of blanks are to be 
laid down are arranged under the formation table. 
In order to enable such an apparatus to operate 
automatically, the incoming conveyor is first 
designed as a slide conveyor consisting of an 
incoming track and an incoming slide which is 
movable along the incoming track and can be raised 
and lowered. A turntable is arranged in the 
incoming track. Furthermore, the formation table 
has a transverse slide by means of which stacks of 
blanks arranged in a row on the formation table 
can be pushed off transversely to the transport 
direction of the incoming conveyor, onto a 
transfer trolley. The transfer trolley is 
reciprocally movable in a guide rack fitted 
downstream of the formation table in the conveying 
direction, and can also be raised and lowered 
within the guide rack. Finally, the arrangement is 
such that there is assigned to the transfer 
trolley a stripper slide which is capable of being 
raised and lowered and by means of which the 
stacks of blanks arranged in lines can be 
transferred to a pallet arranged in front of and 
below the transfer trolley when the transfer 
trolley, initially advanced when the stripper 

slide is raised, is retracted . 
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